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@ Varfahren zur Herstelfung eines vorgefertigten TQrmodute fur eJne KraftfahrzeugtOr 

@ On Erfindung batrtfft ein Varfahren zur Hentsllung efnes 
vorgafortigten KraftftftnaugtOrmodute und lit auf dra Staf- 
ganing der Fertiguneaaffixienz von kon^iJexan tachntochan 
Systaman rrat inTifangreioher VsrkabaJung gartebtat. 
Das Verfahran zur Harstallung afnes vorgafbitrgtan Krift- 
fahrzflugtQrmoduls mtt ainar Elaktronikemheit und mehraren 
efektrischan Komponanten, wie z. B. Fanvtarhabarmotor, 
Zantralvarriegelung, Splegeivarstellung und -haizung, Schal- 
tar, Leuchtsn, Uutspracher, Sidabag und/odar darglaichan« 
wobei in aInar Hauptnnontagennia die Au»ru&tung der TrS- 
garplatta mlt dan fOr aina baattmmta FshrzaugtQr vorgeaa- 
henan alaktrisohan Komponantan und daren Vadcabalung 
mittals alaktriacfiar Laitungan arfolgt iat dadurch gakann- 
zalohaet. daft zumtndeat ah Tail der aMctria^n Laitungan 
(a, b, 0, d, a> f, aU b1, dip el) ats Einzallaltarvarblndungan 
in ainar nabangaordnatan Kabal-Paitigungsllnfa (2) $aquanz- 
genau zur TunnodutfertlgunQ \n ainar Konfatctfoniarungsvor* 
rlohtung (200) vorkonfalctioniart und \r\ ainar Hauptmontaga- 
linia (1) unmlnaibar auf daa Turmodul unalMngig vonainan- 
der angeordnat warden. 
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Beschreibimg 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines vorgefertigten Kraftfahrzeugturmoduis gemiB 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und ist auf erne 
Steigerung der Fertigungseffizienz gerichtet 

Aus US 4fS82342 ist eiiie modular aufgebaute Fahr- 
zeugtUr und ein Verfahren zuihrer HersteUung bekannt* 
wobei cine Montageplatte zur Aufnahme mecbamsdier 
und/oder eleklrischer Komponenten vorgesehen ist 
Die AusrOstung der Montageplatte erfo^gt in einer Vor- 
tnontagelinte bevor diese an die Hauptmontagelinie des 
Fahrzeugs geliefert wird, um in die Tilr eingebaut zu 
werden. 

Die Tragerptatte soil aus wenigstens oiner durch 
SpntzgieBen hergesteliten Schicht bestehen und einen 
Antrieb fur einen Fensterhebermechanismus tragen. 
Darflber hinaus kann de Tragerplatte auch den Verrie- 
gelungsmecfaanismtis, nn Elektronflcmodul, Sdialter 
und elektrisciie Kabel aufweisen, die Vertiefungen, Fiih- 
rungen oder Positionierungswanden zugeordnet sind 

Die US 4,943»109 beschreibt ebeofails eine modular 
aufgebaute Kraftfahrzeugtur mil einer Tragerplatte, 
worauf ein ICabelbaum mlt eiektrtschen Steckem ange- 
ordnet ist, deren passfahige clektrische Steckverbindun- 
gen eines steifen Tiirkorpers zugeordnet sind. Diese 
Steckverbindungen stehen mit einer Vielzahl von elek- 
trischen Komponenten in Verbindung, die am TQrkar- 
per befestigt sind. Bei der Montage der Tragerplatte an 
die Rahmenstruktur der Ttir kommt es zum Eingriff der 
sich gegenilberliegenden Steckerelemente, wobei die 
Stecker der Tr&gerplatte eine seitliche Relativbewe- 
gung ausftihren kdnnen, um einen Toleranzausgleich 
herzustellen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Her- 
stellung von vorgefertigten TOrmodulen ftir Kraftfahr- 
zeugtQren, die mit mehreren elektrischen Komponenten 
ausgertJstet sind, zu effektivieren und somit ^e Produk- 
tionskosten zu senken. 

ErfindungsgemlB wird die Aufgabe dadurch geldst, 
daB die fOr die Ausrllstung des jeweiiigen TUrmoduis 
benotigten elektrischen Leitungen beziebungsweise 
Kabel sequenzgenau in einer der Hauptmontagelinie 
nebengeordneten Kabelfer^ungslinie konfektionlert 
werden. Die Kabel werden dem jeweiiigen TOrmodul 
vorzugsweise satzweise zugef&hrt und dann verbaut Ei- 
ne elektronische Datenverarbeitungsanlage steuert die 
Hauptmontagelinie der TQrmodule und die Kabelferti- 
gungslinie* Die genaue Absdmmung der Kabelfertigung 
auf den Bcdarf der TQrmodulvarianten ist seinem Zeit- 
punkt nach imd der Reihenfoige nach fOr ein erfoigra- 
ches DurchfOhren des Verfahrens uneriaBlich. 

Bei einer solchen, der Erfmdung gem^en Verfah- 
rensweise bietct es sich an, die elektrischen Leitungen 
als Einzelverbindungen zwischen den zu verbindenden 
elektrischen Komponenten vorzusehen, das heiBt die 
elektrischen Leitungen werden nicht zu kompiexen Ka- 
beibaumen zusammengefaBt, wie das heute im allgemei- 
nen ublich ist Durch den Ersatz von Kabelb^umen 
durch Vorort hergestellte Einzelverbindungen wird 
teuere manuelle Arbeit und Material (im allgemeinen 
Bandagen zum Umwickein der Leitungsstr^ge) einge- 
spart. 

Die Konfektionierung der bendtigten elektrischen 
Leiter beziehungsweise Kabel umfaBt im wesentlichen 
folgende Schritte; zunSchst werden an den Anfang der 
Kabelfertigungslinie die zuvor festgeiegten Kabelsor- 

ten, zum Beispiel unterschieden nach dem Leitungs- 
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querschnitt der Anzahl der Utzen und der Farbe, bereit- 
gestellt. Die Kabelenden werden eine Konfektionie- 
rungsautomaten zugefOhrt, der die benotigten Leitungs- 
stucke ablenkt und die Leitungsenden zur Kontaktie- 
5 rung auf dem Turmodultrager vorbereitet Das heiBt, 
dafl in AbhSngigkeit von der gewahlten Kontaktie- 
rungsart, zum BeispieL Ldten, UltrascballschweiBen 
Oder Stecken, die Leitungsenden verztnnt, verdichtet 
beziehungsweise mit einem Stecker versehen werden. 

20 Die Bereitatellung der so vorbereiteten Kabel zur 
Montage an die Hauptmontagelinie der TUrmodule 
kann gemlUi einer Variante der Erfindung unmitteUMur 
aus der Kabelkonfektionienmgsvorrichtung heraus er- 
folgen« wodurch die Kabelfertigungslinie sefar kurz ge- 

15 batten werden kann* Sofem ein Montageautomat die 
Verlegung und Kontaktierung der Kabel auf dem TQr- 
moduhr£ger ilbemehmen so^ muB die Obergabe der 
Kabel von der KonfektkHiierungsvorrichtung sicher 
steDen, daB der Montageautomat immer auf das bezOg- 

20 lich der elektrischen Komponenten passende Kabel zu- 
greift 2u diesem Zweck kdnnen beispielsweise die kon- 
fektionierten Kabel auf einem in Sektoren unterteilten 
Vorhaltetablett abgelegt werden, wobei jedem Sektor 
ein bestimmtes Kabel zugeordnet ist Wenn darflber 

25 hinaus die Kabelenden in vorbestimmten Positionen fi- 
xiert werden, stellt dies einen probLemlosen Zugrtff des 
Montageautomaten sicher 

NatQrlich kann das erfindungsgemABe Verfahren 
auch in zwei parallel zueinander laufenden Fertigungsli- 

30 i^en durchgefiihrt werden, wobei die Bestuckung der 
Tiirmodule mit den einzelnen Funktionssystemen, ins- 
besondere mit den elektrischen KomponenteUj und die 
Kabelfertigung solange parallel laufen, bis ein vollaus- 
gerustetes Turmodul und ein kompletter Kabelsatz zur 

35 Verfugung stehen und zusammengefiihrt werden k5n- 
nen. 

FOr welche der ausgew£ihlten Verfahrensvarianten 
man sich entscbeklen soUte, kann nur unter Beachtung 
der Gesamtkonzeption der Anlage entschieden werden. 

40 Eine besondere Bedeutung kommt dabei dem langsam- 
sten Verfahrensschritt zu. Ftir den Fall, daB beispiels- 
weise die Leistungsf£Uugkeit der Kabelkonfektionie- 
rung und der Kaiiwlmontage doppelt so groB ist wie die 
Leistungsf3higkeit der BereitsteUung von TOrmodulen 

45 znit vormontierten Komponenten, kOnnte die Kabelfer- 
tigungslinie zwei parallele Hauptmontagelmien betUe- 
nen. 

Die Kontaktierung der Kabelenden mit den zugeord^ 
neten elektrischen Komponenten erfolgt vorzugsweise 

50 aus einer einheitUchen und im wesentlichen senkrecht 
zur Ebene der TrSigerplatte verlaufenden Montagerich- 
tmg, Entsprechend sind die Kontakderungsstellen der 
elektrischen Komponenten vorbereitet Eine T^relek- 
tronik, die in die Antriebseinheit ffir einen elektrischen 

55 Fensterheber integriert sein kann, dtent vorzugsweise 
zur zentralen Versorgung der elektrischen Komponen- 
ten mit Energie und gegebenenfalls mit Signalen. 

Die Elektronikcinheit selbst wird von einem Haupt- 
kabelstrang versorgt, an dessen Hauptsteckverbinder 

60 das Bordnetz des Fahrzeugs anschlieBbar ist Bei Aus- 
fUhrung des Hauptkabelstrangs in Multipiextechnlk 
kann man die Anzahl der Leitungen wesentlich verrin- 
gem. Obwohl der Einsatz mehrercr unterschiedlicher 
Konfektionierungstechniken zum Beispiel, Ldten, Ultra- 

65 schallschweiSen und Stecken, die Fertigung im Ver- 

gleich zur Anwendung nur einer einzigen Kontaktie- 
rungstechnik verteuert, kann dies bei Betrachtung auch 

anderer Aspekte, wie beispielsweise der Servicefreund- 
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Uchkeit, dennoch von Vorteil sdn. So ^nd unter ande- 
rem folgende Konzepte denkbar; 

(a) Die Kontaktieruiig der Kabel mit den elektii- 
sciien Komponenten erfolgt durdi eine kostengiln- 

$tige» an sich nicht Idsbare Yerbindungstechnik, 
zum Beispiel durch Ldten, wShrend die anderen 
Leitiingsenden mitteis Steclcverbinder an die Elek- 
tronikeinheLt angeschlossen werden. Bei einem 



stattungspaketen zu reduzieren. Abweichungen von den 
Ausstattimgspaketen fOhren meist dazu, daB eine odw 
mehrere Leitungen dss Kabelbaums ungenutzt bleiben. 
Ke Verkabehing der elektnschen Komponenten verur- 
; sacht einen vergleichsweise groBen Anteil an den Ge- 
samtkosten des Turmodxils* 

Durch die Erfindung werden die Voraussetzutigen fur 
eine effizientere Fertigung von TOrmodulen bei groBer 
Variantenvielfalt und gleich2eitig sparsamen Umgang 
AusfaJl einer eiektrischen Komponente wUrde die- lo mit Materialen geschaffen. Danach wird ein mdglichst 



se mit dem Kabel ausgewechselt 

(b) Im umgekehrten Fall, also wenn s^mdlche Ka- 
bel mit der Elektronikeinheit verlStet und die den 
eiektrischen Komponenten zugeordneten Kabel- 
enden mit Steckverbindem versehen sind, bleibt 
das Kabel beim Auswechseln einer eiektrischen 
Komponente erhaiten. Allerdings wtren beim Aus- 
fail der Elektronikeinheit alle Kabel verlorcn. 

(c) Ausgehend von der Variante (b) kann man auch 



groBer Tcil der eiektrischen Leitungen in einer der 
Hauptmontagelinie der T(irmodule nebengeordneten 
Kabelfertigungslinie konfektioniert und auf kiirzestem 
Wege montiert 

15 Die nachfolgend beschriebenen AusfOhrungsbeispie- 
le kdnnen nur einen Teil der mdgiichen Varianten des 
Erfmdungsprinzips angebea Auf die unter Fachkundi- 
gen bekannten Details der Kabelfertigung und der Ka- 
belkontaktienmg mit den zugeordneten Kontaktstellen 



die Lotverbindungen an der Elektronikeinheit 20 der eldctn$chen Komponenten wlrd hier nicht n&her 



eingegangen. 

GemiB Fig. lA ist eine Hauptmontagelinie 1 vorge- 
sehen, in der die Ausrustung einer aus Metall oder 
Kunststoff bestehenden TrUgerplatte 10 mit den elektri- 
25 schen Komponenten 12 bis 1« erfo!gt Parallel dazu ar- 
beitet eine Kabelfertigungslinie 2 und stellt sequenzge- 
nau zur Turmodulfertigung die benOtigten eiektrischen 
Leitungen a bis f an die Hauptmontagelinie zur Verfu- 
gung. 

Am Anfang der Kabelfertigungslinie 2 steht der Zu- 
griff auf die auf Kabeitrommeln oder dergleichen zur 
Verfugung stehenden Kabelsorten A, B, C, die sich be- 
spielsweise in Material, Leiterquerschnitt, Farbe und an- 
derem unterscheiden k6nnen. Nach dem Ablangen in 
der Konfektionierungsvorrichtung erfolgt die Vorberei- 
tung der Leitungsenden zur Kontaktierung mit der 
Elektronikeinheit 11 oder einer der eiektrischen Kom- 
ponenten 12 bis 18. Dazu wird jedes KabeJende entspre- 
chend der vorgesehenen Kontaktierungsart (zum Bei- 
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durch Verbindungen mit Schneid/Klemmtechnik 
ersetzt Allerdings 1st sicherzusteilen, daB die eiek- 
trischen Verbindungen vor Feuchtigkeit geschQtzt 
sind. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von AusfUh- 
rungsbeisptelen und den dargestellten Figuren naher er- 
ItutertEszeigen: 

Fig* lA Schematische Darstellung des Fertigungsab- 
laufs eines Tilrmoduls mit einer Kabelkonfektionie- 
rungsvorrichtung, die mehrere Kabelsorten verarbeitet; 

Fig, IB Schematische Darstellung des Fertigungsab- 
iaufs eines Tiirmoduls mit drei Kabelkonfektionienings- 
vorrichtungen, die jeweils nur eine Kabelsorte verarbei- 
ten; 

Fig* IC Schematische Darstellung des Fertigungsab- 
laufs dnes TOrmoduls mit nur einer Konfekdonaerungs- 
vorrichtun^ die die benotigten Kabel unmittelbar vor 
ihrer Montage auf das TGrmodul zur Verfugung steilt; 

Fig. 2 Schematische Darstellung einer Schneid/ 40 spiel L&ten, UltraschallschweiBen, Stecken) entweder 
Klemmverbindung mit vier in einem Halteelemente zu- verzinn^ verdichtet beziehungsweise mit einem Steck< 
sammengefaBten Kabelenden an eine Elektronikem- verbinder versehen. AnschlieBend werden die so zur 
b«t; Montage vorbereiteten eiektrischen Leitungen a bis f 

Flg< 3 Schematische Darstellung der Draufsicht auf auf einem Kabeltablett 20 abgelegt, und zwar so, dafi 
Fig. 2, jedoch mit zusatzlich angeschlossenem Hauptka- 45 jede speztelie elektrische Leitung a bis f einem zugeho- 
bel; rigen spaitenartigen Sektor a' bis f zugeordnet wird, 

Fig. 4 Schematische Darstellung der Ausricfatung der damit eine systematische Montage (von Hand oder aa- 
Kontaktelcmente eines Steckverbinders bezilglich der tomatasch) gewahrleistet werden kann. Vorzugsweise 
Tr^gerplatte des Tiirmoduls. sind die vorzubereitenden Leitungsenden an zuvor fest- 

^ Der Trend zur Modultechnik bat im Fahrzeugbau zu 50 gelegten Positionen exakt gchalten, um einen einfachen 
einer starken Reduzierung der Anzahl der im Automo- Zugriff eines Montagcautomaten zu erm^glichen. 
bllwerk zu verbauenden Einheiten gefiihrt Im gleichen Die Steuerung der Kabelfertigungslinie 2 erfolgt vor- 
MaBe aber wurden diese Einheiten komplexer und zum zugsweise durch dieselbe EDV- Anlage, die die Tttrmo- 
Teil von auBerordentiich groBer Variantenvielfalt Die- dulfertigung der Hauptmontagelinie steuert, schlieBlich 
se Entwicklung prigt besonders den Aufbau modemer 55 miissen die notwendigen Produktdaten beider Ferti- 
Ttirkonzepte. So kann eine Fahrzeugtlir heute im we- gungslinienl,2bezuglichMenge,AusfiihrungundMon- 
sentlichen aus der Turkarosserie, einem Tiirmodul mit tagezeitpunkt exakt aufeinander abgestimmt sein. Ge- 
einer Vieizahl von funktioneilen Einheiten (Fensterhe- maB dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel von 
ber, Schlo0, elektronisches Steuergerlt, Lautsprecher Fig. lA stimmt die Taktfrequenz der Bereitstellung ei- 
usw*) und der Tilrinnenverklcidung bestehen, wenn man 60 nes Kabelsatzes mit der Taktfrequenz der Tiirmodulfer- 



einmal von der Fensterscheibe und dem TtirauBenspie- 
gel absieht 

Aufgrund der Vielzahi der auf dem TQrmodul vorzu- 
montierenden Komponenten und der unterschiedlichen 
Ausstattungswunsche der Konsumenten entsteht durch 
Kombination eine groBe Anzahl von Turmodulvarian- 
ten. Das gleiche gilt fiir die Variantenvielfalt der Kabel- 
bSume, die man versucht durch das Angebot von Aus* 



55 



tigung fiberein. Das heiBt, der in der Ebene X schema- 
tisch dargestellte Kabelsatz bcstehend aus den eiektri- 
schen Leitungen A B, D, F ist filr das Tiirmodul 10 der 
gleichen Ebene X besdmmt, um die eiektrischen Kom- 
ponenten, (Tieftoner 13, Zentralverriegelung 16 und 
TQrauBenspiegel 18) mit der Elektronikeinheit 11 zu 
verbinden. Die elektrische Leitung A stellt die Verbin- 
dung (vorzugsweise in Multipiex-Technik) zwischen der 
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EielfCtronikeinheit und einem Hauptsteckverbinder 12 
her, der die TQr an einer Energiequelle und eiaer zentra- 
len Bordelektronik anschlie&t 

Das Tiirmodul 10 und das Kabeltablett 20 der Ebene 
Y weisen einen hOheren Ausstattungsgrad auf. Zusatz- 5 
Uch sind eine Fufiraumleuchte 14 und eine Hochtdner 17 
vorgesehen, die mittels der elektrischen Leitungen G 
und E an die Elektionikeinheit angeschlossen werden. 
Die Hbene Z zeigt am Ende der TurmodulferUgung ein 
komplett vormontiertes TQrmodul, dessen Ausstat- 10 
tungsgrad dem von der Ebene Y entsprlcbt 

Das AusfOhrungsbeispiel von Fig. IB unterschddet 
sich von dem voranbeschriebenen im weseadtcfaen da- 
durch, daB drei Konfektionierungsvorricbtungen 200a, 
200b, 200a in der KabelfertjgungsUnie 2 vor^eben 15 
sind, wobei jede nur eine Kabelsorte A, B, C verarb^teL 
Demnach produziert die Vorrichtung 200a die elektri- 
schen Leitungen a, d, f aus der Kabelsorte A, die Vor- 
richtung 200b die elektrische Leitung b und die Vorrich- 
tung 200c in der Ebene Y die elektrische Leitung e. Eine 20 
solche anlagentechnische Variante scheint dann vorteil- 
haft zu sein, wenn sich die Kabeisorten A, B> C sehr stark 
unterscheiden, zum Beispiel Rundkabel und Rachband- 
kabel und/oder die Vorbereitung der Kabelenden von 
unterschiedenlicher Technologic ist (L5ten und Stek- 25 
ken) und/oder der AusstoB nur einer Konfektionie* 
rungsvorrichtung 200 den Bedarf der Hauptmontageli- 
nie 1 nicht decken kann. 

Das dritte Ausffihrungsbeispiel (siehe Fig. IC) unter- 
scheidet sich von dem gemHB Fig. lA dadurch, daB die 30 
Konfektionlerungsvorrichtung 200 die fertig gestellten 
Kabei a bis f nicht auf ein Kabeltablett 20 ablegt, son- 
dem diese sof ort an die Hauptmontagelinie 1 zur Verf 
gung stellt. Vorzugsweise ist in die Konf ektionienmgs- 
vorrichtung 200 ein (nicht dargestellter) Montageauto- 35 
mat integriert, der die Kabei a bis f umnittelbar nach 
ihrer Konfektiomerung an die elektrischen Komponen- 
ten 1 1 bis 18 anschlieBt Die Vorrichtung 200 verarbeitet 
ftinf verschtedene Kabeisorten A bis E Eine solche An- 
lagenstruktur kann dann vorteilhaft ai^gewendet wer- 40 
denp wenn die Montagezeit filr eine elektiiscbe Leitung 
a bis f etwa ndt der Zxk ubereinstinimtj die fiir die 
Konfektionierung der nftchsten elektrischen Ldtung be- 
ndtlgtwird 

Mit den ¥ig* 2 und 3 soil darauf hingewiesen werden* 45 
daB man bei Verwendung der Schneid/Klemmtechnik 
die Elekm>nik«nheit 11' an einer KontaktsteUe 
(Schneklkontakte 110) mit mehreren Leitungsenden 100 
kontaktieren kann. Dazu werden die Leitungen bl bis el 
entweder nacheinander oder zusammengefaBt durch 50 
ein Halteelement 5 in der Montagcrichtung 4 quer zur 
Ebene der Tragerplatte 10 in den Bercich der Schneid- 
kontakte 110 gedruckt Voraussetzung to die Anwen- 
dung dieser Mehrlagentechnologte ist natfiriich die Ab- 
stimmung der Lage der Einzelleiter der Kabei bl bis el 55 
untereinander sowie der — einzelnen Schneidkontakte 
1 10. Als Halteelement 5 kann ein clipsbares, klanunerar- 
tiges Teil zum Einsatz kommen* das die Leitungsenden 
zueinander fixiert, aber auch eine Kunststoffumsprit- 
zung ist anwendbar. eo 

Aus Hg. 3 ist ersichtlicht daB die anderen Schneidkon- 
takte 111 das Leitungscnde 100 des Hauptkabels al 
kontaktieren, das mlt dem Leitungsende 100' am Haupt- 
steckverbinder 12 (siehe Fig, 1 A) angeschlossen werden 
solL Die Leitungsenden 100' der Kabei bl bis dl werden es 
an den elektrischen Komponenten 13, 14, 16, Id ange- 
schlossen. 

Die Darstellui^ von Fig. 4 zeigt schematisch Aus* 
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schnitte einer TrSgerplatte 10 und einer Elektronikein- 
heit 11'^ mit einer Steckerkupplung 112 zur Aufnahme 
des Steckers 3^ der mit einem Kabei 30 verbunden ist. 
Der Pfeil 4 verdeuUicht noch einmal die Montagerich- 
timgt die im wesentlichen orthogonal zur Hbene der 
Trdgerplatte 10 und Mr alle KontaktieningssteQen em- 
heitlich verlaufen soli, urn komplizierte Montagevor- 
gftnge und die damit verbimdenen Probleme und Ko- 
sten auszuschlieBea Die Steckkontakte 31,113 kdnnen 
natOrlicb auch zvisdien der Elektronikeinheit 11" und 
im Stecker 3 ausgetauscht werden. 

Urn eine geringe Fehlerquote garantieren zu kOnnen, 
sollte jedes TQrmodul, das die Ferdgung verULBt, in dner 
PrtifVorrichtung einen Funktk>nstest s&mtlicher Kom- 
ponenten unterzogen werden. Das gilt auch fiir solche 
Komponenten (wie zum Bei^iel fOr den TQrauBenspie- 
gel), der noch nicht mit der elektronischen Steuereinheit 
verbunden ist An diese Stelle kann in der Priifvorrich- 
tung auch em elektrisches MeBinstrument treten. 

Bezugszeichenliste 

1 Hauptmontagelinie 
lOTragerplatte 

11 elektrische Komponente, Elektronikeinheit 
ir elektrische Komponente, Elektronikeinheit 
11" elektrische Komponente, Elektronikeinheit 

12 Hauptsteckverbinder 

13 TieftOner 

14 FuBraumleuchte 

15 Elektromotor 

16 SchloB mit Zentralverriegelung 

17 Hochtoner 

18 Steckverbinder fOr AuBenspiegel 

19 Getriebe 
100 Leitungsende 
100' Leitungsende 

1 10 Schneidkontakte 

111 Schneidkontakte 

1 12 Steckerkupplung 

113 Steckkontakte 

2 Kabelfertigungslinie 

20 Kabeltablett 

200 Konfektionienmgsvorrichtunig 
200 A Konf ektionienmgsvorrichtung 
200B Konf ektionienrngsvorrichtung 
200c Konfektionierungsvorricbtung 

3 Stecker 

30 Kabei 

31 Steckkontakte 

4 Montagerichtung 

5 Halteelement 

a Elektrische Leitung/Kabelstrang (vorzugsweise in 
MultiplexausfOhrung) 

al Elektrische Leitung/Kabelstrang (vorzugsweise in 
MuItiplexausfQhrung 
b Elektrische Leitung/Kabelstrang 
bl Elektrische Leitung/Kabelstrang 
c Elektrische Leitung/Kabelstrang 
cl Elektrische Leitung/Kabelstrang 
d Elektrische Leitung/Kabelstrang 
dl Elektrische Leitung/Kabelstrang 
e Elektrische Leitung/Kabelstrang 
f Elektrische Leitung/Kabelstrang 
a' Sektordes Kabeltabletts 
b' Sektor des Kabeltabletts 
c' Sektor des Kabeltabletts 
d' Sektor des Kabeltabletts 
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e' Sektor des Kabehabletts 
F Sektor des Kabeltabletts 
A Kabelvorrat der GUte A 
B Kabelvorrat der Gate B 
C Kabelvorrat der Gute C 
D Kabelvorrat der Giite D 
E Kabelvorrat der Gute E 
X Ebene 
YEbene 
Z Ebene 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten 
Kraftfahrzeugtiirmoduls mit einer Elektronikein- is 
heit und mehreren elektrischen Komponenten* wie 
z, E Fensterhebermotor, Zentralverriegelung, 
Spiegelverstellung und -heizurg, Schalter, Leuch- 
ten, Lautsprecber, Sidebag und/oder dergleichen, 
wobei in einer Hauptmontagelinie die AusrOstung 20 
der Trigerplfttte mit den fOr eine bestiinmte Fahr- 
zeugtur vorgesehenen elektrischen Komponenten 
und deren Verkabelung mittels elektrischer Leitun- 
gen erfolgt, dadnrch gekemizeichnet da3 zumin- 
dest ein Teil der elektrischen Leitungen (a, b, c d, e» 25 
f, al, bl, cl, dl, el) als Einzelleiterverbindungen in 
einer nebengeordneten Kabel-'Fertigungslinie (2) 
sequenzgenau zur Tunnodulfertigung in einer 
Konfektionierungsvorrichtung (200) vorkonfektio- 
niert und in einer Hauptmontagelinie (1) unmittel- 30 
bar auf das Tiirmodul unabhtogig voneinander an- 
geordnet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zek^hnet, da6 die elektrischen Einielleiterverbin- 
dungen (a» b, c, d, e, f) zwischen der Elektronikein- 35 
heit (11) und den zugeordneten elektrischen Kom- 
ponenten (12« 13, 14, 13, 16» 17, 18) vorgesehen sind 
und da3 die elektrisdien Leitungen (a, b, d, e, f) in 
der Kabel-Fertigungslinie (2) von einem Endlosvor- 
rat(A,B;C;D;E)be$timmterGQte(Leitenuateria], 40 
Leherquerschnitt, Anzahl der XJtzen, Isoliermateri- 

al, Parbe u. a.) auf L&nge abgetreimt werden und 
dafi die Leitun^nden zur Kontaktleruivg mit der 
Hlektromkeinheit (11) bzw, der zugeordneten elek- 
trischen Komponenie (12, li 14, 15, 16y 17, 18) vor- 45 
bereitet werden. 

3. Verfahren nach wenigstens einem der AnsprOdie 
1 und 2, dadurch gekennzeichnet» daB die Leitungs- 
enden (100) fur eine Kontaktierung unter Einsatz 
von Mitteln der Schneid-Klemm-Technik, der Ul- 50 
traschweiBtcchnlk oder der L5ttechnik vorbereitet 
werden. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da3 die Lettungs- 
enden mit elektrischen Steckverbindem versehen 55 
werden» deren Steckeiemente in) wesentiichen or- 
thogonal zur Ebene der Tragerplatte ausgerichtet 
sind 

5. Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS eo 
ein Leitungsende eines jeden elektrischen Leiters 
mit einer ansich festen Verbrndungstechnik, z.B, 
Loten oder Ultraschallschwei3ea an die Elektro- 
nikeinheit oder die elektrische Komponente und 
das andere Leitungsende mit einer Idsbaren Stek- 6$ 
kerverbindung angeschlossen wird 

6. Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnetr daB 



die Kontaktierung der Leitung$enden mh der Elek- 
tronikeinheit (11, ir, 11") bzw. der zugeordneteTf 
elektrischen Komponente (12, 13^ 14, 15, 16, 17, 18) 
durch dnen Montageautomaten erfolgt, wobei die 
Montagerichtung (4) im wesentiichen orthogonal 
zur Ebene der Tragerplatte (10) verlauft 

7. Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden Anspriiche, dadurch gekemizeichnet, daS 
der Hauptkabelstrang (a, al) der Elektronikeinheit 
(11, 11') in Multiplex-Technik ausgefOhrt ist und mit 
einer Fahrzeugelektronik sowie einer Energiequel- 
le in Verbindung steht 

8. Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die der Eiektronikeinheit (tV) zugeordneten Lei- 
tungsenden (bl, cl, dl, et) von wenigstens zwei 
elektrischen Komponenten in einem Halteelement 
(5) zusammengefaBt und positioniert werden bevor 
ihre Kontaktierung mit dem vorgesehenen Kon- 
taktierungsberek^ (1 10) der Elektronikeinheit (tV) 
erfolgt 

9. Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
nach der Herstellung der Leitungsverbindungen 
zwischen der Elektronikeinheit (11, IT, 11") und 
den elektrische Funktionskomponenten (12, 13, 14, 
15, 16, 17, 18) in einer Priifvorrichtung eine Funk- 
tionspriif ung erfolgt 

I0< Verfahren nach wenigstens einem der voranste- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Funktionsprufung nocfi freier Leitungsenden, 
die noch nicht mit der elektrischen Komponente 
(z. B. der elektrisch verstell- und beheizbare Au- 
fienspiegel) verbunden sind, dlese an zugeordnete 
Priifverbinder einer Testvorrichtung angeschlos- 
sen werden und anschiieBend der Prdfvorgang aus- 
gefOhrtwird 
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Figur 1A 
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Figur 1B 
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Figur 1C 
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